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) Verfahren zum Bearbeiten von Programmen numerischer Werkzeugmaschinen-Steuerungen 

) Teileprogramme, die in numerischen Steuerungen verar- 
beitet warden, weisen neben normierten Anweisungen fur 
definierte Funktionen Hochsprachen-Anweisungen mit sym- 
bolischen Bezeichnern auf. Diese Anweisungen sind nach 
oiner festgeschriebenen Syntax zu programmteren. Damit 
Syntax-Fehler so fruh wie moglich erkannt werden, die 
Teileprogramme aber so serine!! wie moglich abgearbeitet 
warden, ist erfindungsgemats vorgescniagen, die Teiiepro- 

gramme . satzweise in eine bearbeitungsoptimale binare _ 

Zwischensprache zu ubersetzen. Die Gbersetzung kann 
offline oder online erfolgen. 

Die Erfindung wird in numerisch gesteuerten Werkzeugma- 
schinen etngesetzt. 
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Die folgendan Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen ontnommon 
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Beschreibung 

Die in numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen 
verarbeiteten Programme weisen sogenannte Teilepro- 
gramme oder Bewegungssatze auf, welche neben den 5 
nach DIN 66 025 definierten Funktionen Hochspra- 
chen- Anweisungen mit symbolischen Bezeichnern ent- 
halten. Ein solcher Teileprogrammsatz hat z.B. die 
Form G01 X10 Y20 F1000, womit bestimmt wird, daB in 
linearer Bewegung zur Position X = 10, Y 20 nut der 10 
Vbrschubgeschwindigkeit 1000 gefahren wird. Diese 
DIN- und Hochsprachen- Anweisungen sind nach einer 
festgeschriebenen Syntax zu prograinmieren. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren zum Bearbeiten von Program- 15 
men numerisch gesteuerter Werkzeugmaschinen anzu- 
gel?en, mit dem Syntax-Fehlei 4 so frtih wie mdglich er- 
kannt werden und die Abarbeitung der Teileprogram- 
me sehr schnell erfolgt 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe mit den im An- 20 
spruch 1 angegebenen Merkmalen gelost 
s Nach dem neuen Verfahren ubersetzt ein inkremen- 
teller Compiler die normierten Anweisungen, z. B. nach 
DIN66 025, und die Hochsprachen- Anweisungen in be- 
arbeitungsoptimale binare ZwischengroBen. Diese kdri- 25 
nen Binarworte von z. B. 16 Bit bzw. zwei- oder auch 
dreistellige Dezimalzahlen sekt Die Obersetzung wird 
satzweise durchgefuhrt Sie kann sowohl offline, z. B. 

(gleichzeitig mit dem Editieren erfolgen, als auch online 
wahrend der Abarbeitung des Programms* Der Testbe- 30 
trieb und das Editieren geschieht jedoch in gewohnter 
Weise auf der Basis des vom Anwender erstellten Pro- 
gramms, das im allgemeinen im sogenannten ASCII- 
Format vorliegt 
Anhand der Zeichnung werden im folgenden die Er- 35 
findung sowie Weiterbildungen und Erganzungen naher 
beschrieben und erlautert 

Dais Programm wird im ASCII-Code einem Editor ED 
ziigefahrt, von dem es aberarbeitet und auf Plausibilitat 
gepruft werden kann. Syntaxfehler kdnnen somit frfih- 40 
zeitig direkt bei der Eingabe erkannt werden. Im Falle 
der offline- Verarbeitung wird das Programm bewe- 
gungssatzweise in ASCII-Format einem Compiler CP 
zugefuhrt, der sie in Binarsignale umsetzt, die von einer 
Steuerung rasch bearbeitet werden kdnnen. Beispiels- 45 
weise wird der Bewegungssatz G01 x 10 umgesetzt in 
die Binarzahl in hexadezimaler Darstellung: <00DC> 
<1100> <000A> <006> <044> <0003>.Dieein- 
zelnen vierstelligen Zahlen bedeuten je eine Teilanwei- 
sung bzw. einen Wert Die Gesamtheit dieser Binarwor- 50 
ter bildet somit eine bearbeitungsoptimale binare Zwi- 
schensprache. Das durch die Obersetzung entstaridene 
Zwischensprachprogramm wird in eine Datenhaltungs- 
einheit DHE abgelegt, von wo es zur Steuerung einer 
numerisch gesteuerten Maschine wahrend des Betriebs 55 
iiber einen Controller CT ausgelesen und einem Inter- 
preter IP zugefuhrt wird, der die Zwischensprachsatze 
in MaschinensprachsStze umsetzt. 

Im Falle einer online-Umsetzung werden die, ASCII- . 
Satze vom Editor ED unmittelbar der Datenhaltungs- 6oi 
einheit DHE zugefuhrt Von dort werden die Bewe- I 
gungssatze zur Abarbeitung in einem Compiler CP' in / 
Zwischensprachensatze ubersetzt und iiber den Cont- / 
roller CT dem Interpreter IP zugefflhrt j 
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sitzen bestehenden Programmen numerisch ge- 
steuerter Werkzeugmaschinen mit folgenden 
Merkmalen: 

— das Programm wird in einer Hoch- oder 
genormten Sprache eingegeben und editiert, 

— die Bewegungssatze werden einzeln von 
der Hoch- oder genormten Sprache in Satze 
einer binaren Zwischensp rache umgesetzt, 

— die SStze der binaren Zwischensprache 
werden in die Maschinensprache umgesetzt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunlchst die Gesamtheit der Bewe- 
gungssatze in die ein binaren Zwischensprachen- 
programm bildenden Satze ubersetzt wird, die 
dann interpretiert oder in die Maschinensprache 
umgesetzt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegungssatze online ubersetzt 
werden und mit den Satzen der binaren Zwischen- 
sprache die Maschine gesteuert wird. 
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1. Verfahren zum Bearbeiten von aus Bewegungs- 
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